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PENGARUH PERBEDAAN DIAMETER SALURAN TURUN PADA 
CETAKAN PASIR (14 mm, 18 mm dan 22 mm) PADA PEMBUATAN 




 Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh perbedaan diameter 
saluran turun terhadap penyusutan,cacat porositas, density, kekerasan dan foto 
mikro. Bahan baku penelitian ini adalah alumunium bekas atau rosok dari berbagai 
komponen yang dicor ulang. 
 Pada penelian ini akan dikaji diameter saluran turun 14 mm, 18 mm, 22mm. 
Pengujian yang akan dilakukan antara lain uji penyusutan, uji density, pengamatan 
porositas, uji kimia, uji kekerasan brinell (standar ASTM E 10), dan  uji foto mikro 
(standar ASTM E 3). 
 Hasil penelitian menunjukan bahwa hasil rata-rata penyusutan tertinggi 
terdapat pada diameter saluran turun (sprue) 22 mm sebesar 7,71 %, sedangkan 
diameter saluran turun (sprue) 18 mm 6,659 % dan diameter saluran turun (sprue) 
14 mm sebesar 6,191 %. Hasil density tertinggi terdapat pada pada sprue diameter 
22 mm sebesar 2,590 dan sprue diameter 18 mm sebesar  2,576, dan didapatkan 
nilai density terendah pada sprue diameter 14 mm sebesar 2,567. Hasi komposisi 
kimia di temukan unsur kimia yaitu Alumunium (Al) 87,10% sebagai bahan 
utama,serta Silikon (Si) 9,51%, sehingga dari unsure yang ada material ini 
termasuk logam alumunium paduan silicon (Al-Si). Harga kekerasan tertinggi 
terdapat pada sprue berdiameter 22 mm sebesar 108 (HBN), sedangkan sprue 
diameter 18 mm 103 (HBN) dan sprue diameter 14 mm sebesar 82,5 (HBN). 
Kata kunci : Saluran turun, penyusutan, porositas, density, paduan 
alumunium, kekerasan, foto mikro. 
 
“PENGARUH PERBEDAAN DIAMETER SALURAN TURUN PADA 
CETAKAN PASIR (14 mm, 18 mm dan 22 mm) PADA PEMBUATAN 





 This study aims to determine the effect of diameter of descending 
channel to shrinkage, porosity defect, density, hardness and micro photo. The raw 
materials of this research are used aluminum or rosok from various components 
which are re-casted. 
 In this study will be examined the diameter of the descending channel 14 
mm, 18 mm, 22mm. Tests to be performed include depreciation test, density test, 
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porosity observation, chemical test, brinell hardness test (ASTM standard E 10), 
and micro photo test (ASTM standard E 3). 
 The results showed that the highest mean shrinkage was found in the 
diameter of the 22 mm duct (sprue) of 7,71%, while the diameter of the 
descending channel (sprue) 18 mm 6,659% and the diameter of the 14 mm drop 
channel was 6,191%. The highest density result is in sprue diameter 22 mm 2,590 
and sprue diameter 18 mm equal to 2,576, and got the lowest density value at 14 
mm diameter sprue 2,567. The chemical composition found in Alumunium (Al) 
87.10% as the main material, and Silicon (Si) 9.51%, so that from the existing 
elements of this material including aluminum alloy silicon (Al-Si). The highest 
hardness was found in 22 mm diameter sprue of 108 (HBN), while the sprue 
diameter 18 mm 103 (HBN) and sprue diameter 14 mm were 82,5 (HBN) 
 




1.1 Latar Belakang 
Proses pengecoran logam (casting) adalah salah satu teknik 
pembuatan produk dimana logam dicairkan dalam tungku peleburan 
kemudian dituangkan ke dalam rongga cetakan yang serupa dengan bentuk 
asli dari produk cor yang akan dibuat. Sebagai suatu proses manufaktur yang 
menggunakan logam cair dan cetakan, pengecoran digunakan untuk 
menghasilkan bentuk asli produk jadi. 
Penggunaan Aluminium dan Logam paduan Aluminium didunia 
industri terus berkembang, menuntut manusia untuk   melaksanakan   
rekayasa   guna   memenuhi   kebutuhan   yang   semakin kompleks. Tak 
terkecuali dalam hal teknologi yang berperan penting dalam kelangsungan 
hidup manusia seperti dalam rekayasa dan proses perlakuan pada logam 
yang mempunyai pengaruh vital. Karena merupakan elemen dasar untuk 
membuat  suatu  yang  berguna  dalam  bidang  konstruksi  bangunan  dan  
juga dibidang industri. (Surdian,2005). 
Aluminium   adalah salah satu logam non ferro yang memiliki 
beberapa keunggulan dan juga banyak digunakan di segala bidang. Ada 
beberapa keunggulan  yang  dimiliki  oleh  Aluminium  diantaranya  adalah  
memiliki  berat jenis yang ringan, ketahanan terhadap korosi, penghatar 
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panas dan arus listrik yang baik dan mudah dibentuk dengan proses 
permesinan. Aluminium murni juga memiliki sifat cor yang baik dan sifat 
mekanis yang jelek. Oleh karena itu dipergunakan paduan alumunium 
karena sifat-sifat mekanisnya dapat diperbaiki dengan menambahkan 
tembaga, silikon, silium, magnesium, mangan, nikel, dan sebagainya. 
Sering   berkembangnya   dunia   otomotif   khususnya   sepeda   
motor, kebutuhan  terhadap  produk  cor  aluminium  pun  juga  meningkat,  
hal  ini  perlu selalu diimbangi dengan peningkatan kualitas produk yang 
sudah ada yakni lebih mengurangi cacat pengecoran yang timbul pada 
produk cor kususnya pengecoran pasir. Salah satunya yaitu cacat porositas. 
Porositas adalah suatu cacat (Void) pada produk cor yang dapat menurunkan 
kualitas benda tuang. (Tjitro, 2003). 
Cacat coran tersebut dipengaruhi oleh banyak hal salah satunya adalah 
desain  sistem  saluran  yang  kurang  baik.  Sistem  saluran  pada  cetakan    
pasir meliputi cawang tuan, saluran turun  (sprue), dan atau waduk, 
saluran pengalir (runner), saluran penambah (riser), dan saluran masuk 
(Ingate).  
1.2. Perumusan Masalah 
Untuk memudahkan penelitian maka dirumuskan permasalahan sebagai 
berikut : 
1) Bagaimana perbandingan cacat porositas, penyusutan, keutuhan produk 
dan density yang dihasilkan coran tiap diameter saluran turun (sprue) 
yang berbeda 
2) Bagaimana perbandingan kekerasan coran tiap diameter saluran turun 
(sprue) yang berbeda. 
3) Bagaimana struktur mikro spesimen coran diameter saluran turun (sprue) 
yang    berbeda. 
1.3 Batasan Masalah 
Berdasarkan latar belakang dan perumusan masalah diatas,penelitian ini 
berkonsentrasi pada : 
1) Material yang digunakan adalah aluminium bekas/rosok 
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2) Waktu peleburan dan suhu saat penuangan dianggap seragam 
3) Menggunakan proses peleburan dengan tungku sederhana 
4) Proses penuangan logam cair dianggap seragam 
5) Cetakan yang digunakan yaitu cetakan pasir 
6) Uji komposisi kimia menggunakan alat uji  
7) Pengujian kekerasan menggunakan uji kekerasan brinell  
8) Pengujian struktur mikro hasil coran  
1.4   Tujuan Penelitian 
1) Meneliti tentang cacat penyusutan, porositas ,keutuhan produk, 
density dan komposisi  kimia  pada  aluminium  serta  diameter 
saluran turun (sprue) terhadap produk cor pada pengecoran 
menggunakan cetakan pasir. 
2) Meneliti  kekerasan aluminium pada pengecoran menggunakan 
cetakan pasir. 
3) Meneliti struktur mikro aluminium pada pengecoran menggunakan 
cetakan pasir. 
1.5 Tinjauan Pustaka 
 Roziqin, dkk (2012) telah meneliti tentang pengaruh model saluran 
tuang terhadap nilai kekeraaasan pada pengecoran aluminium bekas dengan 
cetakan pasir. Hasil pada pengamatan struktur mikro, menunjukkan pola 
saluran C lebih sedikit cacat porositasnya dibandingkan dengan pola 
saluran A dan B. Pada Uji kekerasan menunjukkan bahwa pola saluran A 
pada spesimen A1 dan A3 mempunyai kekerasan yang paling tinggi 
diantara spesimen yang lain. Hal tersebut karena laju pembekuan terakhir 
terletak pada bagian tengah coran. Jadi semakin lama laju pembekuannya 
semakin rendah kekerasannya. 
Ardhiyanto (2011) meneliti tentang pengaruh bentuk penampang 
saluran turun (sprue) terhadap cacat porositas, batas butir dan tingkat 
kekerasannya dengan metode sand casting. Hasil penelitiannya 
menunjukkan bahwa bentuk penampang saluran turun mempunyai 
pengaruh terhadap porositas, kekerasan, dan ukuran butir, semakin besar 
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persentase porositas suatu logam maka semakin rendah nilai kekerasan 
logam tersebut dan semakin besar ukuran butirnya. Sebaliknya semakin 
kecil persentase porositas suatu logam maka semakin tinggi nilai kekerasan 
logam tersebut dan semakin kecil ukuran butirnya. 
Hidayat dan Slamet (2010) meneliti tentang pengaruh model saluran 
tuang pada cetakan pasir terhadap hasil cetakan dengan menggunakan 
variasi cawan tuang (basin) yaitu offset basin dan stepped offset basin. 
Dari pemeriksaan mikrografi menunjukkan penggunaan cawan tuang offset 
basin maupun offset stepped basin didapat nilai cacat porositas lebih kecil 
dibandingkan tanpa cawan tuang. 
Tjitro dan Gunawan (2003) dalam penelitiannya tentang pengaruh 
bentuk penampang riser terhadap cacat porositas. Bentuk penampang riser 
yang digunakan yaitu bulat dan segi empat. Dari hasil penelitian 
menggunakan pemeriksaan mikrografi menunjukkan bahwa  bentuk 
penampang riser  mempunyai pengaruh terhadap timbulnya cacat 
porositas. Persentase cacat porositas produk coran dengan penampang 
riser segi empat lebih besar dibandingkan penampang riser bulat. 
Aluminium adalah logam non ferro yang bahan dasar nyadari bauksit 
dan kreolit, ke murnian aluminium umumnya mancapai 99,85% dengan 
mengelektrolisa  kembali  dapat  dicapai  kemurnian  99,996%.  
Aluminium merupakan logam yang ringan dengan berat jenis 2,7 
gram/cm3  setelah magnesium 1,7 gram/cm3 dan berilium 1,85 gram/cm3 
atau sekitar 1/3 dari berat jenis besi maupun tembaga. 
Tabel 1 Karateristik dan Sifat Aluminium (Hans Orsted pada tahun 
1825, pertama kali diisolasi oleh Friedrich Wohler pada tahun 
1827). 
Sifat-sifat Kemurnian (Al) 
Simbol Al 
Nomor Atom 13 
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Berat Atom 26,981 
Klasifikasi Pasca transisi logam 
Fase pada Suhu Kamar Padat 
Kepadatan/Massa jenis 2,70 gram per cm3 
Titik Leleh 660,320 C, 1220,580 F 
Titik Didih 25190 C, 45660 F 
 
Dalam kondisi standar aluminium adalah logam yang cukup 
lembut, kuat, dan ringan. Warnanya abu ke pekatan. Aluminium murni adalah 
unsur yang sangat reaktif dan jarang ditemukan dibumi dalam bentuk bebas. 
Aluminium bertindak sebagai konduktor yang sangat baik listrik dan panas, 
tetapi non magnetik. Ketika aluminium terkena udara, lapisan tipis aluminium 
oksida terbentuk pada permukaan logam. Hal ini mencegah korosi dan 
berkarat. Karateristik penting lainnya dari aluminium termasuk kepadatan 
rendah yang hanya sekitar tiga kali lipat dari air, daktilitas yang 
memungkinkan untuk ditarik ke dalam kawat, dan kelenturan yang berarti 
dapat dengan mudah dibentuk. 
Paduan Alumunium 
Logam paduan aluminium dapat di klasifikasikan dalam tiga 
cara. Pertama berdasarkan klasifikasi atas paduan aluminium cor dan 
tempa. Kedua dengan berdasarkan perlakuan panasnya di klasifikasikan 
atas paduan yang dapat diperlakukan panas (heat treat ablealloy) dan 
yang tidak dapat diperlaku-panaskan(not heat treatable alloy). Dan yang 
ketiga berdasarkan unsur-unsur yang dikandungnya di klasifikasikan 
atas beberapa nomor seri. 
Paduan yang paling peting untuk paduan aluminium adalah 
tembaga (Cu), Mangan (Mn), Silikon (Si), Magnesium (Mg), dan Seng (Zn). 
Diagram fasa untuk masing-masing elemen paduan semuanya mempunyai 
kesamaan. Elemen tersebut menunjukkan kelarutan yang baik pada 
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temperatur tinggi, tapi kelarutan yang rendah pada temperatur kamar (Rendy 
Saputra,2012). 
1. Paduan Aluminium–Silikon (Al-Si) 
 
 
Gambar 1. Diagram Fasa Al–Si 
Paduan Al-Si ini dibagi menjadi tiga daerah utama dalam diagram 
fasanya yaitu komposisi hipoetektik dengan Si yang dipadukan +11,7% 
sampai 12,2% dan hipetektik penambahan silikon dengan kadar + diatas 
12,2%. Fasa utama dari tiga komposisi paduan ini adalah fasa α–Al yang 
mengandung banyak Al. Perbedaan antara ketiga daerah ini terletak pada 
fasa-fasa pendamping matriks α–Al yaitu fasa silikon primer alumunium 
primer, maupun fasa etektik. Pada komposisi hipeutektik, sesuai dengan 
diagram fasanya, maka alumunium dari keadaan cair akan membeku 
mengikuti garis lurus sesuai dengan penurunan temperatur sesuai 
persamaan reaksi berikut ini :  
Liquid                   liquid + Al                   Al + Si 
Yang akan menghasilkan fasa Al primer yang berdampingan dengan fasa 
α–Al dan fasa eutektik sebagai fasa tambahan. 
Komposisi eutektik, pembekuan Al liquid tidak harus melalui 
proses pembekuan fasa cair-padat seperti pada pembekuan hipoeutektik 




persamaan berikut : 
Liquid                   Al + Si (eutektik) 
Bentuk akhir fasa ini adalah fasa eutektik. Sedangkan untuk komposisi 
hipereutektik, proses pembekuan kembali mengikuti fasa liquid+Si 
terlebih dahulu sebelum akhirnya membeku menjadi fasa Al+Si dimana 
fasa terakhir memiliki struktur yang akan silikon primer dengan fasa 
eutektik sebagai struktur tambahan sesuai dengan skematis berikut: 
Liquid                   liquid + Si                  Al + Si 
komposisi hipereutektik ini menghasilkan kristal silikon primer yang 
menyebabkan paduan alumunium menjadi keras , mempunyai ketahanan 
aus yang baik serta ekspansi panas yang rendah sehingga cocok untuk 
aplikasi temperatur tinggi seperti piston. Namun machinability menjadi 
kurang baik. 
Kelarutan  maksimum  silikon  pada  kelarutan padat adalah 1,65% 
pada temperatur eutektik 1071°F. Walaupun garis solvus menunjukkan 
kelarutan yang rendah pada temperatur yang rendah, secara umum paduan 
ini tidak dapat mendapat perlakuan panas. Paduan Al-Si memiliki 


















2 METODE PENELITIAN 
2.1 Diagram Alir Penelitian 
 
Gambar 2 Diagram Alir Penelitian 
2.2 Alat dan Bahan Penelitian 
Alat yang digunakan dalam penelitian ini yaitu : 
1) Kowi     6) Alat Uji Spektrometer 
2) Tungku semen    7) Alat Uji Brinell 
3) Gelas ukur           8) Miskroskop Metalografi 
4) Timbangan digital   9) Seperangkat kompor gas   
5) Jangka sorong        
Bahan yang digunakan dalam penelitian ini yaitu : 
1) Paduan alumunium rosok yang berasal dari sparepart pabrik  dan berbagai 
bahan bahan campuran logam alumunium. 
2) Pasir Cetak        
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3) Kerangka Cetak Kayu  












                        Gambar 3 Aliran proses pada pembuatan coran 
2.3. Langkah Penelitian 







                                                Gambar 4 Pola cetakan 
2. Dimensi sistem saluran turun (sprue) 






Gambar 5 Dimensi saluran turun (sprue) 























                       Gambar 6 Hasil coran 
2.4  Pembuatan cetakan pasir 
1) Mempersiapkan kerangka cetak, pola produk yang akan di cor, dan 
saluran turun (sprue) 
2) Mempersiakan papan kayu yang diletakkan dibawah kerangka cetak yang 
berfungsi sebagai alas kerangka cetak bawah (drag) 
3)  Mengoleskan calcium carbonat diatas papan kayu dan pola supaya pasir 
cetak tidak mudah menempel pada papan dan pola tersebut. 
4) Menuangkan pasir cetak kedalam kerangka cetak sambil ditumbuk 
hingga padat, kalau diperlukan sambil diinjak-injak supaya diperoleh 
padat yang merata. 
5) Meratakan cetakan lalu membalik kerangka cetak bawah yang telah 
terisi penuh dengan pasir cetak dan menyingkirkan papan kayu dari 
kerangka cetak bawah 
6) Mengoleskan kembali calcium carbonat pada permukaan pola cetakan 
pasir hingga merata. 
7) Meletakan kerangka cetak atas (cope) diatas kerangka cetak bawah dan 
dikaitkan sehingga pasangan kerangka tidak mudah bergeser atau 
bergerak dan tidak lupa memasang saluran turun (sprue) pada pola. 
8) Menuangkan pasir cetak kedalam kerangka cetak atas sambil menumbuk 
pasir cetak hingga padat 
9) Setelah pasir cetak padat lepaskan saluran turun (sprue) supaya pasir 
tidak masuk kedalam pola yang dibuat. 
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10) Melepaskan kerangka cetak atas dan bawah untuk proses pembuatan 
lubang masuk (ingate) 
11) Mengeluarkan pola dari cetakan pasir, dengan terangkatnya pola dari 
cetakan pasir maka akan meninggalkan rongga atau pola cetak (cavity) 
12) Memasang kembali kerangka cetak atas diatas kerangka cetak bawah. 
Pada tahap ini cetakan pasir sudah siap untuk dituangkan logam cair dan 
produk cor. 
13) Mengulangi langkah 1-12 untuk variasi diameter saluran turun (sprue) 
yang berbeda. 
2.5  Peleburan logam alumunium 
1) Mempersiapkan dapur peleburan antara lain seperangkat kompor gas dan 
tungku  
2) Menyalakan kompor kemudian letakan kowi di atasnya. 
3) memasukan alumunium bekas (rosok) kedalam kowi 
4) Tunggu sampai alumunium mencair 
5) Bersihkan cairan alumunium dari kotoran atau kerak yang menempel 
pada alumunium rosok yang sudah mencair 
2.6. Penuangan alimunium cair 
1)  Mengukur suhu alumunium cair sampai didapat suhu lebih dari 660 0C. 
2)  Mendekatkan cetakan pasir didekat dapur peleburan untuk   menghindari 
penurunan temperakure yang terlalu besar ketika akan dituangkan ke 
dalam pola cetakan. 
3) Angkat kowi yang berisi alumunium dengan alat yang sudah di siapkan 
kemudian tuangkan cairan alumunium kedalam cetakan pasir yang sudah 
di buat. 
2.7. Pembongkaran cetakan pasir 
Cetakan didiamkan selama kurang lebih 2 menit kemudian dibongkar 
dan di bersihkan dari pasir yang menempel pada benda coran sampai bersih. 
2.8.  Hasil pengujian 
1) Pengamatan keutuhan produk 
2) Pengujian penyusutan 
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3) Pengujian density 
4) Pengamatan porositas 
5) Pengujian kimia 
6) Pengujian kekerasan 
7) Pengujian struktur mikro 
3. HASIL DAN PEMBAHASAN 
3.1 Pengamatan keutuhan produk cor 
Pada proses ini yang diamati adalah keutuhan produk coran dari 
segi bentuk apakah sesuai dengan cetakan yang di buat, keutuhan produk 
coran dapat di pengaruhi dari hasil pembuatan pola cetakan pasir dan 
proses pembekuan logam alumunium jika pola cetakan baik dan proses 
pembekuan alumunium berjalan dengan baik maka hasil produk coran 
mendapat berhasil. Setelah produk coran dirasa baik baru dilakukan 
pengujian-pengujian selanjutnya jika tidak sesuai dengan pola yang 
dibuat produk dimasukkan ke kowi untuk selanjutnya dilebur kembali. 







          Gambar 7 Pengamatan keutuhan produk coran 
3.2. Hasil pengujian penyusutan 
Pada penelitian ini perbedaan saluran turun (sprue) digunakan 
untuk mengetahui penyusutan dari saluran turun (sprue) pada setiap 
variasi. Analisa penyusutan ada dua tahap yaitu perhitungan presentase 






Tabel 2 Hasil penyusutan   
 
 
































Sprue Diameter 14 mm
Sprue Diameter 18 mm
Sprue Diameter 22 mm
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    Dari gambar diatas dapat diketahui saluran turun yang berdiameter 14 dan 18 
mm memiliki presentase penyusutan yang lebih kecil yaitu 1,65% dan 1.33% dan 
penyusutan tertinggi terjadi pada spesimen dengan diameter sprue 22 mm sebesar 
2,95 %. Hal ini disebabkan oleh banyaknya logam menyusut selama proses 
pembekuan yang disebabkan lubang saluran yang terlalu kecil dan proses 
pembekuan yang cepat sehingga rongga-rongga yang ada pada cetakan kurang 
terisi penuh. Berbeda halnya dengan lubang saluran turun dengan diameter 14 dan 
18 mm pada variasi ini penyusutan yang terjadi relative kecil dibandingkan 
dengan variasi saluran turun dengan diameter 22 mm. Hal ini juga di perkuat dari 
penelitian (Kalpakjian. 2009) dengan menggunakan sand casting menunjukan 
toleransi penyusutan untuk paduan alumunium sebesar 1.3%, semakin tinggi nilai 
kepadatan suatu produk corm aka semakin tinggi pula nilai kekerasannya. 
3.3 Hasil Pengujian Komposisi Kimia 
Pengujian komposisi kimia dilakukan di Laboratorium POLMAN Ceper, 
Klaten dengan menggunakan alat uji Spectrometer. Pada pengujian komposisi ini 
alat dapat melakukan pembacaan secara otomatis sehingga dideteksi beberapa 
jenis-jenis unsur kimia, dan berikut adalah data dari hasil komposisi kimia. 





Spesimen Uji (%) 
Standart  
Deviasi 
1 Al 87,10 0,3629 
2 Si 9,51 0,321 
3 Fe 1,08 0,0505 
4 Cu 0,131 0,0021 
5 Mn 0,192 0,189 
6 Mg <0,0500 0,0 
7 Cr <0,015 0,0 
8 Ni <0,02 0,0 
9 Zn 1,78 0,0778 
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10 Sn 0,0600 0,0 
11 Ti 0,0144 0,0061 
12 Pb <0,0300 0,0 
13 Be 0,0002 0,0001 
14 Ca 0,0038 0,0006 
15 Sr <0,0005 0,0 
16 V <0,0100 0,0 
17 Zr 0,0209 0,0136 
 
Dari hasil pengujian komposisi kimia terdapat 17 unsur, ada 5 
unsur yang dominan pada coran alumunium yaitu Alumunium (Al) 
87,10% sebagai bahan utama,serta Silikon (Si) 9,51%, Besi (Fe) 1,08%, 
Seng (Zn) 1,78% Tembaga (Cu) 0,131% yang berpengaruh. Sehingga 
dari unsur yang ada material ini termasuk logam alumunium paduan  
Silikon (Al-Si), karena unsur Silikon (Si) merupakan paduan terbesar 
yaitu 9,51%. 
Pengaruh silikon (Si) 9,51% mempunyai pengaruh baik dan 
mempermudah proses pengecoran, memperbaiki sifat-sifat atau 
karakteristik coran, menurunkan penyusutan dalam coran, meningkatkan 
ketahanan korosi. Sedangkan pengaruh buruk yang ditimbulkan adalah 
penurunan keuletan material tehadap bahan kejut dan coran akan rapuh 
jika kandungan terlalu tinggi. Pengaruh Besi(Fe) 1,08% mencegah 
terjadinya penempelan logam cair pada cetakan selama proses penuangan 
dan pengaruh buruk yaitu penurunan sifat mekanis, penurunan kekuatan 
tarik, tibulnya bintik keras pada hasil coran, peningkatan cacat porositas. 
Pengaruh Seng (Zn) 1,78% menghasilkan efek tidak berguna, konsentrasi 
paduan kurang dari 3% menaikkan kekuatan sangat tinggi sehingga 
cenderung memproduksi tegangan retak. Pengaruh Tembaga (Cu) 
0,131% menghasilkan efek yang baik peningkatan kekerasan bahan, 
perbaikan kekuatan tarik, dan mempermudah peoses pengerjaan dengan 
mesin dan mengurasi ketahanan terhadap korosi secara umum.  
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Gambar 9 Perhitungan density 





Gambar 10 Grafik Hasil Uji Density 
Dari gambar diatas menjelaskan hasil pengujian density dapat 
diketahui nilai tertinggi pada sprue diameter 22 mm sebesar 2,590 dan 
sprue diameter 18 mm sebesar  2,576, dan didapatkan nilai density 
terendah pada sprue diameter 14 mm sebesar 2,567.Semakin tinggi nilai 
density maka semakin tinggi kepadatan spesimen. Sebaliknya, semakin 
rendah nilai density maka semakin rendah pula kepadatan spesimennya. 
Sehingga diameter sprue 22 mm lebih padat dibandingkan dengan 
diameter  sprue 18 dan 14 mm. 
3.5 Hasil Pengamatan Cacat Porositas 
Pengamatan ini dilakukan untuk mengetahui cacat porositas pada 
spesimen.                                 
































Sprue Diameter 14 mm
Sprue Diameter 18 mm
Sprue Diameter 22 mm
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Gambar 11 Perbandingan porositas spesimen. (A) Sprue diameter 14 mm, 
(B) Sprue diameter 18 mm, (C) Sprue diameter 22 mm. 
  Dari gambar diatas bisa diketahui porositas tertinggi terdapat pada 
spesimen diameter sprue 14 mm, diikuti spesimen diameter sprue 18 mm. 
Sedangkan porositas terendah terdapat pada spesimen diameter sprue 22 
mm. 
  Diameter  penampang seluran turun sangat berpengaruh terhadap 
porositas. Bentuk saluran turun lingkaran menyebabkan aliran memutar atau 
pusaran yang menyebabkan yang dapat menimbulakan pergolakan aliran 
(turbulensi). Hal ini disebabkan pada saat proses penuangan, logam cair 
turun bergerak bebas (memutar) karena tidak adanya sudut pada dinding 
saluran turun yang menahan aliran tersebut supaya bergerak stabil. Dengan 
kata lain semakin kecil diameter saluran turun maka semakin besar pula 
terjadinya aliran (turbulensi) yang menyebabkan semakin banyaknya 
porositas yang akan terjadi pada produk coran, sebaliknya semakin besar 
diameter saluran turun maka semakin kecil terjadi aliran (turbulensi) dan 
semakin kecil juga cacat porositas yang terjadi pada produk coran tersebut. 
Hal ini juga di perkuat semakin kecil density maka semakin besar porositas 
produk coran tersebut. 
3.6 Hasil Uji Kekerasan Brinell 
 




Tabel 5 Hasil Uji Kekerasan Brinell untuk Variasi Diameter Sprue 14, 18, 22 mm 
Sprue diameter 14 Sprue diameter 18 Sprue diameter 22 
Titik 
Diameter 
Uji NBH Titik 
Diameter 
Uji BHN Titik 
Diameter 
Uji BHN 
(mm) (mm) Mm 
1 2.3 110 1 2.2 135 1 1.95 222 
2 2.6 59 2 2.4 90 2 2.45 80.5 
3 2.45 80.5 3 2.5 73 3 2.4 90 
4 2.45 80.5 4 2.1 165 4 2.45 80.5 
5 2.55 66 5 2.5 73 5 2.55 66 
6 2.35 99 6 2.45 80.5 6 2.3 110 
Rata-rata   82.5     103     108 
 
 
Gambar 13 Grafik Hasil Uji Kekerasan 
Dari grafik diatas dapat diketahui diameter saluran turun (sprue) 22 
mm mempunyai nilai kekerasan brinell tertinggi yaitu sebesar 108 HB 
dan diameter saluran turun (sprue) 18 mm  sebesar 103 HB, dan terendah 
yaitu pada diameter saluran turun (sprue) 14 mm sebesar 82,5 HB. Hal 
tersebut terjadi karena cacat porositas menyebabkan kekerasan logam 































Sprue diameter 14 mm
Sprue diameter 18 mm
Sprue diameter 22 mm
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tertinggi karena persentase porositasnya paling rendah dibanding dengan 
diameter sprue 14 dan 18 mm.  
3.7 Hasil Uji Foto Mikro 
 Pengamatan strukrtur mikro dilakukan menurut standar pengujian 
metalografi untuk bahan aluminium dengan pembesaran 100x dan 200x 





      A                B                 C  
Gambar 14 Perbandingan foto mikro pada pembesaran 100x. (A) Sprue 
diameter 14 mm, (B) Sprue diameter 18 mm, (C) Sprue 







  A   B   C 
Gambar 15 Perbandingan foto mikro pada pembesaran 200x. (A) Sprue 
diameter 14 mm, (B) Sprue diameter 18 mm, (C) Sprue 
diameter 22 mm 
 Struktur mikro yang ada terdiri dari unsur Si (silicium/silikon) dan 
Al (aluminium). Unsur Si (hitam) berbentuk kecil memanjang seperti 
jarum, sedangkan unsur Al berupa burupa butiran besar berwarna putih.  
4. PENUTUP 
4.1 Kesimpulan 
Setelah dilakukan dilakukan penelitian dan menganalisa data hasil 

















1) Dari hasil pengujian penyusutan bahwa diameter sprue  22 mm  memiliki 
rata-rata penyusutan paling besar 7,71 %, sedangkan untuk diameter sprue 
18 mm 6.659 %, dan rata-rata paling kecil pada diameter sprue 14 mm 6,191 
%. Hasil pengamatan porositas menunjukkan diameter sprue 14 mm 
memiliki porositas paling tinggi dibandingkan dengan diameter sprue 18 
mm dan diameter sprue 22 mm. Hasil pengujian density juga menunjukan 
nilai tertinggi pada sprue diameter 22 mm sebesar 2,590 dan sprue diameter 
18 mm sebesar  2,576, dan didapatkan nilai density terendah pada sprue 
diameter 14 mm sebesar 2,567. Sehingga density paling tinggi terdapat pada 
diameter sprue 22 mm sebesar 2,590, dan Dari pengujian komposisi kimia 
ditemukan unsur kimia berupa (Al) 87,10% (Si) 9,51% (Fe) 1,08% (Zn) 
1,78% (Cu) 0,131% dan unsur-unsur lainnya. Dan termasuk logam paduan 
Al-Si. 
2) Hasil pengujian kekerasan menunjukkan harga kekerasan rata-rata diameter 
sprue 22 mm sebesar 108 HB, sedangkan diameter sprue 18 mm sebesar 103 
HB, dan diameter sprue 14 mm sebesar 82,5 HB. Sehingga harga kekerasan 
paling tinggi terdapat pada diameter sprue 22 mm yaitu sebesar  108 HB. 
3) Dari pengujian struktur mikro di dapat Struktur yang ada pada produk coran  
terdiri dari unsur Si (silicium/silikon) dan Al (aluminium). Unsur Si (hitam) 
berbentuk kecil memanjang seperti jarum, sedangkan unsur Al berupa burupa 
butiran besar berwarna putih.  
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